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Kokille zum Stranggiessen von Stahl. 



@ Kokillen zum Stranggiessen von Stahl haben in der 
Regel einen Formhohlraum aus Kupferwanden, die 
auf ihrer Aussenseite mit Kuhlwasser, das in einem Kuhl- 
wasserspalt fliesst, gekuhlt sind. Urn eine verbesserte 
Kuhlung dieser Kupferwande zwischen der Formhohlraum- 
seite und der Wasserspaltseite zu schaffen, wird vorge- 
schlagen, die Kupferwande auf der Kuhlwasserseite min- 
destens entlang eines Teilbereiches mit einer Oberflachen- 
rauhigkeit Ra » 5-600 in jim, vorzugsweise 10-200 ^im, 
zu versehen. 
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im Diagramm 1 auf der Vertikalen die Temperatur in °C und die Warmestromdichte q in W/cm 2 und auf 
,d&r Horizontalen die Kuhlwassergeschwindigkeit aufgetragen. Untere Kurvenscharen a), b) t c) zeigen 
die Kupferwandtemperatur auf der Seite des Kuhlwassers und mittlere Kurvenscharen a), b), c) die Ko- 
killenwandtemperatur auf der Innenseite der Kupferwand im Bereich des Badspiegels. Eine weitere obe- 
re Kurvenschar a), b), c) zeigt die Warmestromdichte durch die Kupferwand. 



zeigt die Werte fur eine hydrauiisch glatte Wand, d.h. fur eine Rauhigkeit von 1-2 |im, 
z.B. eine gezogene Kupferwand, 

zeigt die»Werte fQr eine Rauhigkeit Ra 20 fim und 

■■ zeigt die Werte fur eine Rauhigkeit Ra 80 jim. 

In Tabelle 1 sind die Kurvenwerte entlang einer vertikalen Linie bei einer Wassergeschwindigkeit von 
8 m/s aufgetragen. 

Tabelle 1 



Die Kurve a) 

die Kurve b) 
die Kurve c) 



Kupferwand-Rauhigkeit Ra 
wasserseitig 



Kupferwandtemperatur 
wasserseitig 



Kupferwandtemperatur 
strangseitig 



Warmestromdichte im 
Badspiegelbereich 
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2 urn 
20 \iST\ 

80 jxm 



131*C 
115°C 
98°C 



312°C 
298 6 C 
283°C 



356 W/cm2 
361 W/cm2 
365 W/cm 2 



Die Tabellenwerte zeigen, dass bei zunehmender Rauhigkeit Ra von z.B. 2 jxm auf 80 jim die Kup- 
ferwandtemperatur aussen von 131°C auf 98°C, die Kupferwandtemperatur innen, d.h. auf der Form- 
hohlraumseite, von 312°C auf 283°C abfallt. Diese Temperaturabsenkungen erscheinen relativ klein, 
sind aber in diesem Anwendungsfall von besonderer Bedeutung, weil die Erweichungs-, bzw. Rekristalli- 
sationstemperatur beim Kupfer bzw. bei den in Frage kommenden Kupferlegierungen bei 280-400°C 
liegen. Die bei kalt verformten Kupferkokillen erzielte Harte wird beim Uberschreiten dieser Temperatu- 
ren vermindert und die Geometrie wird durch Abbau von thermischen bzw. mechanischen Spannungen 
verandert. Die Warmedurchgangsrate erhoht sich bei einer Erhohung der Rauhigkeit Ra von 2 \im auf 
80 jim von 356 W/cm2 auf 365 W/cm2. 

Die Rauhigkeit kann mit alien technisch bekannten Mitteln auf die Kupferwand aufgebracht werden. 
Bei Bogenkokillen wird in der Regel eine Kaltverformungsoperation mit eingesetztem Dorn durchgefuhrt 
Es ist deshalb besonders vorteilhaft, wenn nach der Kaltverformung das Kokillenrohr mit eingesetztem 
Dorn einem Sand- oder Stahlkiesstrahlverfahren unterzogen wird und durch entsprechende Wahl des 
Strahlmittels die gewiinschte Rauhigkeit an den gewunschten Stellen erzeugt werden kann. 

Die Oberflachenrauhigkeit Ra in \im kann auch in anderen Skalen zur Rauhigkeitsbestimmung festge- 
legt werden. Einer bestimmten Rauhigkeit Ra in jim kann beispielsweise eine aquivalente Sandrauhig- 
keit Ks zugeordnet werden. 

Patentanspruche 

1. Kokille zurn Stranggiessen von Stahl, wobei Wande aus Kupfer oder einer Kupferlegierung einen 
Formhohlraum umschliessen und zwischen den Kupferwanden und einem Kuhlwassermantel ein Kuhl- 
wasserspalt mit vorbestimmter Dimensionierung fur einen Kuhlwasserkreislauf vorgesehen ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kupferwande auf der Kuhlwasserseite mindestens entlang eines Teiibereiches 
eine Oberflachenrauhigkeit Ra = 5-600 tim aufweisen. 

2. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kupferwande im Teilbereich eine 
Oberflachenrauhigkeit Ra = 1 0-200 jim aufweisen. 

3. Kokille nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Kuhlwasserspalt zwischen der 
Kupferwand und dem Kuhlwassermantel 2-10 nm betragt. 

4. Kokille nach einem der Ansprtiche 1-3, dadurch gekennzeichnet, dass im genannten Teilbereich 
die Kupferwande eine gleichmassige Dicke aufweisen. 

5. Kokille nach einem der Anspruche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflachenrauhigkeit 
in Stranglaufrichtung abnimmt. 
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Diagramm 
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